




























































































































































































































































































































































































































































































































00 0１ 2０ 
00 0１ 2７ 
00 0１ 1４ 
0０ ０１ 4７ 
0０ 0１ 5６ 
0０ 00 4９ 
0０ 0２ 0９ 
00 ０１ 5１ 
所要時間 ００:１５:４５ 1個体あたりの平均所要時間 ００:0１ 3５ 






















































































所要時間 ００:１９:１５ 1個体あたりの平均所要時間 00:０２ 0５ 





１ 0７ 5４ 3８ ０８ 0１ 0２ 
２ 0８ 0３ 0４ 0８ 0８ 2４ 
３ 0８ ０９ 2５ 0８ 1５ 1７ 
４ 0８ 1６ 1５ 0８ 2１ 3７ 
５ ０８ 2２ 3５ 0８ 2８ 0０ 
６ 0８ 2８ 5７ 0８ 3４ 2０ 
７ 0８ 3５ 1７ 0８ ４０ 3５ 
８ ０８ 4１ 3２ 0８ 4６ 1９ 
９ 0８ 4７ 5５ 0８ 5２ 2１ 
１０個体目の第１～３工程，蓋1０（
００:０６:２４ 
00 0５ 2０ 
0０ 0５ 5２ 
00 ０５ 2２ 
0０ 0５ 2５ 
0０ 0５ 2３ 
0０ 0５ 1８ 
００ 0４ 4７ 
0０ 0４ 2６ 
国体の成形
所要時間 00:５７:４３ １個体あたりの平均所要時間 00:０５:２２ 































































































所要時間 ０１:０９:１０ 1個体あたりの平均所要時間 ００:0６ 2４ 































































































所要時間 ００:５２:２６ 1個体あたりの平均所要時間 ００:０４:４５ 































































































































































































所要時間 ０２:３５:０９ 1個体あたりの平均所要時間 00 1５ 0４ 
空き時間 ００:０１:４６ 第６－７工程間の乾燥時間（個体3） 0１ 4９ 3６ 






























































































所要時間 :０ :３５ 1個体あたりの平均所要時間 ００:０５:２４ 
通算時間 １０:１６:３０ 1個体あたりの通算所要時間 ００:４０:３８ 
東北タイにおける伝統的土器製作と小学校の教育実践 1３ 
辺のうち、風上方向のｂ～ｅ行に稲
藁１束を立て掛けた。１２分後、Ｓ辺
のａ行に稲藁１束を立て掛けた。１３
分後、Ｅ辺の１～３列に稲藁３束を
立て掛けた（写真94)。１４分後、再
度、Ｅ辺の１～３列に稲藁１束を立
て掛けた。１５分後、Ｅ辺の１～３列
に解れた稲藁２～３掴みを降り掛け
た。１６分後、解された稲藁一掴みを
焼成配置真上の東側に降り掛けた。
１８分後、解された稲藁一掴みをＥ辺
及び焼成配置真上の西側に降り掛け
た。２０分後､ほとんど昇炎しなくなり、
稲藁の投入も停止され、黒灰化した
稲藁による覆い構造が形成された（写
真９５)。稲藁15.6ｋｇが使用された。
２４分後、覆い構造内部から炎が上が
り始めた。５０分後、ほとんど煙が上
がらなくなった。５０分後から６０分後
にかけて、測温位置γにおいて、焼
写真８７成形体及び燃料の焼成配置［H-118］（◎：温度計測温位置）
成形体を横倒しにして、敷燃料の上に載せた。ｅ行は、
ロ縁部を南側、ｄ行は、北側、行単位で口縁部が開口
する向きを互い違いにして、成形体のロ縁部と底部を
嵌め合わせた。（写真８５)。また、ＭｂｗＫｂｅ〃の蓋は、
ＭｂｗＫｂｅ〃に立て掛けながら、ａ.ｂ行の一部に重ね合
わせた（写真86)。成形体の積み上げ高は､30ｃｍであっ
た。ちなみに、焼成温度を測定するため、ｂ５のＭｂｗ
Ｋｂｅ"のロ縁部内面（α)、ｅ４（β）、ｃ８（γ）、Ｃｌ（６）
に温度計を設置した(写真87)。（３）点火準備であった。
焼成場所に散乱する稲藁を掻き集めて、風上にあたる
西側（Ｗ）の一辺（以下「Ｗ辺」という）を囲繧する
薪に稲藁を載せ掛けた。
燃焼過程午後４時頃、Ｗ辺のＮ辺側の稲藁に点火し
た（写真88)。北西部から南東部に向かって、緩やか
な風が吹いていた。点火直後、Ｗ辺の稲藁全体に火が
廻り、１～２分でＷ辺を囲繰する薪が焚き付いた。３
分後、Ｗ辺のｅ行及びｄ行の成形体を覆い被せるよう
に稲藁３束を立て掛けた（写真89)。稲藁束を立て掛
けるにあたって、抱え込んだ稲藁束の上端を地面に押
し付けて、「く」の字状に折り曲げていた（写真９０)。
５分後、稲藁束をＮ辺の１～３列に稲藁２束を立て掛
けた（写真９１)。７分後、再度、Ｗ辺に稲藁２束を追
加した（写真92)。８分後、Ｓ辺のうち､風上方向のｅ・
ｄ行に稲藁１束を立て掛けた（写真９３)。９分後、稲
藁１～２束を解しながら、焼成配置真上の中央に降り
掛けた。１０分後、Ｅ辺のうち、風上方向の１～３列に
稲藁１束を立て掛けた。また、解された稲藁一掴みを
焼成配置真上の東側（Ｅ）に降り掛けた。１１分後、Ｓ
成温度が最高温度に到達して､900℃を超えた。９０分後、
経過観察及び焼成温度測定を停止した。この時点の焼
成温度は、αで305℃、βで281℃、γで680℃、６で
206℃であった｡風上方向のβ及び６が降温したものの、
風下方向のγでは、点火後９０分が経過しても高温を維
持していた。
取り出し翌朝午前６時30分頃、焼成体の取り出しを
開始した。点火後１４時間３０分後であった。覆い構造
を見ると、天井部を被覆した稲藁が白灰化していたも
のの､裾部の稲藁束は､黒灰化したままの産状であった。
また、ｄ８及びｅ８のＭｂｗＫｅｅｌｚを被覆していた稲藁の覆
い構造が剥がれていた（写真96)。取り出しは、まず、
板材で藁灰を掻き出して（写真97)、横倒しにしてい
たＭｂｗＸｂｅ〃を起こしながら（写真98)、ＭｂｗＫｂｅ〃の
蓋をプラスチック製の盤に回収した（写真99)。焼成
体は、一旦、土器製作者の世帯に引き上げられるが、
そのままＳb′肋α"/、あるいは、仲買人のトラックの
荷台に積み込まれることもある。
黒斑等の焼成痕跡の産状ＭｂｗＫｂｅ〃は、外Ｂ面（焼成
時の上向きの外面）を見ると、すべての個体において、
胴部最大径のある胴部下半から胴部上半を中心として、
不定形の比較的大きな覆い接触黒斑が頻出し、これに
火色が伴う産状が見られた。外Ａ面（焼成時の下向き
の外面）を見ると、敷燃料の枝及び薪と接触した胴部
最大径を中心として、不定形で小さな薪接触黒斑が多
数見られた。内Ｂ面、内Ｂ面ともに、黒斑等の焼成痕
跡が皆無であった（写真100)。
焼成破損とその補修ＭｂｗＫｂｅ〃３個体において、ロ
徳澤啓一・小林正史1４ 
写真７８成形一焼成間の乾燥［IHo6］ 写真７９靜割部分の士塗り肝034］写真７７第５－６工程間の乾燥［H-106］
ＫＪ簔菱ｉｌ鬘墨 iＩ 
； 
写真８０鑪割部分の灰塗り［H-034］写真８１夫のMDWKCe"蓋の型成形［汁118］写真８２焼成対象の成形体［H-118］
写真８４敷燃料の配置②［H-ll8］写真８５MDwKCe"の嵌め合わせの配置［H-ll8］写真８３敷燃料の配置①［H-ll8］
写真８６MOwKCe"蓋の立て掛けの配置［H-ll8］写真８８Ｗ辺のＮ辺寄りからの点火［H-ll8］写真８９Ｗ辺の稲藁の立て掛け［H-118］
写真９０稲藁「<」の字状の折り曲げ［H-ll8］写真９１Ｎ辺の稲藁の立て掛け［If-118］写真９２Ｗ辺のＮ辺寄りの稲藁の立て掛け[H-ll8］
東北タイにおける伝統的土器製作と小学校の教育実践 1５ 
写真９３Ｓ辺の稲藁の立て掛け［lH18］ 写真９４Ｅ辺の稲藁の立て掛け［IHl8］写真９５点火90分後の焼成配置［冊118］
写真９６点火14時間30分後の焼成配置肝118］写真９７板材で藁灰の掻き出し［I卜118］ 写真９８焼成体の起こし［H-ll8］
写真９９焼成体の収容［H-ll8］ 写真101口縁部の焼成破損(轤割）［H-118］写真102口縁部の轤割の補修［H-118］
写真104乾燥破損した成形体の焼成配置[汁034］写真105風上方向から点火［H-034］ 写真106焼成範囲の移動［H-o34］
写真107覆い構造の形成［H-034］ 写真108稲藁解し［H-034］ 写真109稲藁水掛け［汁034］
徳澤啓一・小林正史1６ 
ことで、ＭｂｗＪＯｊの焼成に必要な最
低限の熱量に抑制し、熱収縮による断
裂の拡大を最小限に止めようとしてい
た。焼成は、Ｈ-108,Ｈ-034ともに、風
下方向から点火し（写真105)、風上方
向に向かって、焼成範囲を移動させな
がら（写真106)、覆い構造を形成し
た（写真107)。稲藁の投入は、覆い構
造を形成することと敷燃料を焚き付け
ることが目的であった。覆い構造が形
成されるまで、敷燃料が本格的に燃焼
することがなかった。また、点火後、
予め解してあった稲藁を投げ込むもの
の、H-118は、焼成配置の裾部に両腕
で抱え込んだ束状の稲葉、天井部に稲
藁を解しながら投入し、裾部を密閉気
味、天井部を開放気味という覆い構造
の要求`性能にあわせて、投入する稲藁
の密度を調整していた。しかしながら、
H-034は、稲藁を解して（写真108)、
写真100黒斑等の焼成痕跡の産状［H-118］
さらに、稲藁を難燃化するために水を降り掛けるとい
う違いが見られた（写真109)。黒斑等の焼成痕跡を見
ると、ＭｂｗＫｂｅ〃とＭＤｗＩＯｊという器形にあわせて、
出現部位に違いが見られたものの、Ｈ-118、H-O34とも
に、外Ｂ面の覆い接触黒斑、外Ａ面の薪接触黒斑が頻
出した（写真110)。ただし、H-034では、ＭｂｗＩＯｊの
内面において、高台部と表裏の関係になる輪台状の残
存黒斑が見られた。また、H-O34のＭｂｗＩＯｊと３個体
において、ロ縁部の糠割れ（写真111)、胴部下半及び
縁部から胴部上半にかけての断裂が見られた（写真
101)。断裂部分は、建物改修工事用の防水材料である
シリコン系のシーリング剤が塗布された（写真102)。
このような焼成破損等で些細な破損を補修した士器は、
卸価､売価ともに､半分程度の値段で取引されるという。
H-118とH-O34の比較H-O34のＭｂｗ恥ＯＭＩ、及び
ＭＤＷＩＯｊ４０個の焼成配置は、長径340cm、短径310cm、
成形体の積み上げ高４５ｃｍであり、H-118と比較して、
規模の大きな焼成配置であった（写真103)。そのため、
敷燃料を見ても、Ｈ－１１８の敷燃料が直
径５cm程度の中太薪と小枝の組み合わ
せに対して、H-O34は、直径１５～４５ｃｍ
の太薪及び竹で囲繧され、直径７～
10ｃｍの中太薪が敷き詰められた。焼成
される成形体数量と比例して、燃料も
膨大であった。また、H-118は、方形
列状の焼成配置であるものの、H-118
は、成形体を横倒しにして、口縁部の
向きを行単位で互い違いにする交互配
列であったことに対して、H-034は、
成形体を斜め４５゜倒立させて、ロ縁部
の向きを焼成配置中央に向ける求心配
置であった。また、H-034は、成形一
焼成間の乾燥時間で収縮鱸割したＭｂｗ
ＩＯｊ４個を焼成した（写真104)。焼成
配置の風上方向、とくに、点火地点付
近において、これらの成形体を配置し
た。これは、乾燥破損部分を灰で覆う 写真103成形体及び燃料の焼成配置［H-o34］
東北タイにおける伝統的土器製作と小学校の教育実践 1７ 
に製品を引き取りに来るという（写真
119)。
卸売価格と小売価格Ｍｂｗ恥ＯＭＩ〃
(高台なし・蓋なし）は、卸売価格４５
Ｂに対して、市場での小売価格７５Ｂ、
ＭｂｗＩｏｊ（高台あり・蓋あり）は、卸
価３０Ｂ、売価５０Ｂ、Ｍｂｗｈｅ〃は、
卸価２５Ｂ､売価40Ｂ､MbwjVDoMZJoは、
卸価４０Ｂ、売価６５Ｂであった。仲買
人は、士器製作者から市価の６割程度
の値段で仕入れていた。
３．DolyjﾉhMloo/における土器製作を
通じた教育実践の試み
タイ王国の小学校教育タイ王国で
写真110黒斑等の焼成痕跡の産状［H-O34］
高台部の接合部分の断裂（写真112)、胴部下半の円形
剥脱（写真113）が見られ、シーリング剤をカバーリ
ングして、補修していた（写真114)。
Iま、1978年からの現行の学制によって、タイ語を中心
とする３Ｒ（読み書き計算）教育が行われてきた。当然
のことながら、多数派民族のタイ族と少数民族の同化
政策を推し進めるため、公用語としてのタイ語教育が
きわめて重視されてきた経緯がある。また、国王に対
する尊崇ととともに、国民の９割以上が仏教徒である
ことから、仏教的価値観を下敷きとする道徳及び社会
規範を酒養させることこそが、国民国家としての一体
性を構築する近道とされてきた。すなわち、老若男女、
都市部と農村部、富裕者と貧困者が共有する選択基準
を植え付ける仏教教育が不可欠であり、小学校低学年
の教育プログラムから取り入れられてきた。一方、子
どもたちの実生活に目を向けると、世帯、地域という
社会単位では、地方及び少数民族の言語を習得しなけ
れば、コミュニケーション手段や生活情報を獲得でき
ない。また、義務教育後の進学率が向上し、農村部の
小学校で英語教育が重視されるようになった。子ども
たちの小学校における多言語環境は、ますます拍車が
かかりつつある。近年、タイ王国内のエスニック・ツー
リズムの発展と同調して、地方及び少数民族の伝統文
化の教育も盛んになりつつある。とくに、少数民族の
口承伝承、地方及び少数民族の宗教及び信仰、そして、
こうした儀礼に伴う経文、呪文等の古言語の読解能力
を堅持することが必要と看倣され、小学校における多
言語教育と伝統教育を一体的に取り組む教育実践が見
られるようになった。この延長線上において、民族舞
踊等の無形文化財が射程に入れられているが、土器製
作等の民俗文化財の位置付けは、未だ定まらない現状
にあるようである。
ドンジック材の就学状況ドンジック村には、ドンジッ
ク・スクール（DowjkSb力ＣＯ/）があり、全校生徒68名
が在籍している（写真120)。義務教育段階として７歳
～１２歳の児童が通う小学校である。また、初等教育
２－５．販売
直接販売H-106は、第二世代の父がＳｌＭＪ６Ｃｍで運
搬して、直接販売する。ｓＭ上Ｊ６Ｑｚｒｊは、自動二輪車の
後輪を外して、荷車を溶接したような自動三輪車であ
り（写真115)、荷台は、土器を載せるための幌枠のよ
うな篭が組み立てられていた（写真116)。篭は、長
軸160cm，短軸120cm、高さ140ｃｍであり、縦軸は、
CmTc"o"e、あるいは、Ｌα加伽〃の枝であり、横軸は、竹
で組み上げられていた（写真117)。積み込みは、焼成
と同じように、土器を横倒しにして、段間には、緩衝
材として、稲藁を挟み込んでいた。この寵は、２年に
１回程度作り替える。H-106は、Ｍｂｗ恥０ＭJ〃、ある
いは､ＭｂｗＩＯｊを５０～60個､ＭｂｗＸｂｅ"20個を積載し、
100km先のアムナートチャルーン（A"mzJ7ZC/lzJme"）県
まで３日間かけて行商に出る。また、H-134もＭｂｗ
恥oMJ77T、あるいは、ＭｂｗＩＯｊを５０～６０個、Mbw
Kbe"20個を積載し、父が土器製作者世帯の仲間ととも
に、100km先のヤソートーン（ItJso伽"）県まで１泊か
けて行商に出る。MbwJPboMz7"は､５０Ｂ、ＭＤｗＩＯｊは、
行商の沿線の住民に７５Ｂで直接販売している。
間接販売H-106をはじめとする土器製作者の夫は、
５ｌｂ′肋ＣＭで、これらの行商先の小売店舗及び市場に
製品を卸しているという。H-134は、隣のシーサケッ
ト（S7StJAcZ）県に小売店舗をもつ仲買人と取引もして
おり、５ｌｂ′〃Ｑｗで製品を持ち込んでいる。また、ウ
ボンラチヤタ二等の仲買人からの電話注文に応じて
いた（写真118)。Ｈ－１０６は、１２月、Ｍｂｗ恥ＯＭＩ、及
びＭｂｗＩＯｊ１５０個の電話注文を受けていた。仲買人
は、ピックアップトラック等でドンジック村まで頻繁
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後の中学校の学級も併設されており、現在、１４歳の生
徒（中学２年生）が最年長である。ドンジック村では、
学齢期児童の義務教育がほぼ完全実施されているもの
の、初等教育以降の進学率は、半数以下であり、全国
水準を大きく下回っている。進学校としての中学校及
び高等学校は、国道２１７号線沿線のピーブンマンサハ
ン（Ｐｂ伽"ＭＪ卿α肋加)、あるいは、シーリントン
（肋ｊ励○"）等の地方都市、高等教育としての大学は、
ウボンラチヤタ二等の地方中核都市まで通学する必要
があり、授業料等をはじめとする教育費が嵩むことか
ら、意欲を別にして、進学率が上がり難い現状がある。
ドンジック村の経済的・社会的変容ドンジック村で
は、１９６０～1980年代にかけて、電気及び上水道等の
ライフライン、ラジオ、テレビ、そして、携帯電話等
の情報通信網、そして、幹線道路が整備された。ウボ
ンラチャタ二等の地方中核都市への近距離バス、バン
コク等への長距離バスが開通し、自動二輪車、ｓ）ＭＪ６
Ｑｍ、自動車を所有するようになり、長距離を比較的
短時間で移動できるようになった。都市部における生
活様式を見聞することができるようになり、現金収入
に応じて、農村部においても、現代的な生活様式が取
り入れられるようになった。ドンジック村では、進学
と就労が秤に掛けられると、最低限の教育投資で現金
収入に直結する義務教育後の就労という将来選択が常
態化するようになったという。
土器製作の伝統とその変容半世紀前、近隣のサオト
ンヤイ村（BZJα"Sbom''９Hzｊ）から１０世帯が移住し、村
秦が開かれた。すなわち、ドンジック村の士器製作の
伝統は､サオトンヤイ村の系譜にある｡サオトンヤイ村、
ナピン村（BzJα"Ｍｚｐｊ")、ナディ村（助α"MJdbe）では、
土器製作がすでに停止された。また、サオトンノイ村、
ノーンサムラン村（助α"ﾉVOC卿α"Mα,29）では、土器製
作者が著しく減少するとともに、日本をはじめとする
開発援助によって、電動轆轤等を利用した現代的士器
製作が移植されたという。一方、ドンジック村では、
土器製作者が漸減しているものの、未だ、伝統的形態
が堅持されている。
ピパット先生の教育実践プロジェクトピパットチャ
ムパン（Pjpaj⑰α"叩c､）教諭（以下、「ピパット先
生」という）は、２６年前、２０代の頃、ドンジック・ス
クールに赴任した。当時、ドンジック村のほとんどの
世帯が土器製作に関与し、児童・生徒の多くが土器製
作者の子弟であった。しかしながら、国道２１７号線の
整備によって、ウボンラチャダニをはじめとする都市
部に対する通勤兼業、そして、首都圏あるいは国際観
光地への出稼ぎが急増して、士器製作以外の異職種従
事が一般化し、士器製作を停止する世帯も現れたとい
う。ピパット先生は、こうした事態を憂慮して、２００４
年、特色ある教育プログラムを開始したという（写
真121)。全校の児童・生徒に対して、ドンジック村の
OTOP製品である伝統的土器の製作を参加・体験させる
取り組みであり、子どもたちを士器製作に接近させ、
継承の動機付けを図ろプロジェクトであった。タイ王
国は、５～１０月、１１月～３月の２学期制であり（４
～５月中旬は夏休み)、約２００日間の年間カリキュラム
が組まれている。このうち、ドンジック・スクールで
は、土器製作のシーズンである１１月～３月の乾季にお
いて、合計４回の土器製作の授業を実施している。２５
人の男女を１グループとして、午後から下校時間まで、
。）"α製作、素地製作、成形、焼成の工程を学習させる。
まず､現役の土器製作を参観し（写真122)、次に、ワー
ク・ショップにおける土器製作を体験し（写真123)、
そして、グループ･ワークによる士器製作の実践を行っ
ている（写真124)。子どもたちにとって、村秦の伝統
である土器製作、自らの世帯生業を子どもなりに見直
す契機となり、少なくない子どもたちが、下校後、土
器製作者の祖母・母を手伝うようになったという。
士器製作者の参画ピパット先生の土器製作の伝統を
活かした教育実践に対して、複数の現役土器製作者が
積極的に関与している。H-023の第２世代の母（45歳）
は、すでに退役した第１世代の祖母（86歳）とともに、
ピパット先生のプロジェクトに参画し、ミニチュアサ
イズのＭｂｗＩＯｊの製作を指導していた（写真125)。
H-006、Ｈ－Ｏ４２も熱心に教育実践に取り組んでいるとい
う。しかしながら、土器製作の後継者を育成し、伝統
を継承させるプロジェクトに参画しながらも、自らの
子弟を後継者にしたがらない。圧倒的多数の士器製作
者は、娘・息子に対して、土器製作者以外の職業選択
を望んでいる。家名の発展、父母の扶養等に対処でき
るように、高所得で保証される豊かな将来を手にして
欲しいと願っていた。その一方で､娘･息子に対しては、
土器製作という世帯生業によって、生み育まれたこと、
祖母・母が粘土と格闘することで生活を支えてきたこ
とを深く理解して欲しいという切なる願いもあった。
ピパット先生の教育実践が土器製作者の支持を集める
理由としては、学校教育のわずかな時限を割いての教
育実践であり、土器製作者である祖母・母の心象を代
弁してくれることにあった。とくに土器製作の伝統
と土器製作者に対する敬意と感謝を捧げるべきことを
教えてくれることは、士器製作者のこれまでの労苦が
報われるような気持にさせてくれるという。土器製作
者にしてみれば、後継者の育成というより、結果とし
て、こうした自らの心情を汲み上げてくれる取り組み
になったことに対して、好意的な受け止め方をしてい
るようである。残念ながら、士器製作の伝統の継承は、
ピパット先生の思惑どおりにならなかったようである。
徳澤啓一・小林正史2０ 
紀要』第８輯105～157頁
ＬｅｅｄａｍＬｅｆｆＣｒｔｓＪｒ・ａｎｄＬｕｉｓｅＡ１１ｉｓｏｎＣｏｒｔ２００３Ａ
ＰｒｅｌｉｍmaryCmmralGeographyofContemporaryⅥl1age-
basedEarthenwareProductioninMainlandSoutheast 
Asia・InMiksicJ.Ｎ､(ed)EarthenwareinSoutheastAsia，
Singapore:SmgaporeUniversityPress:300-310． 
小林正史・徳澤啓一・長友朋子・北野博司2007ａ「北部タ
イと東北タイの土器生産様式の違いを生み出した背景」「北陸
学院短期大学紀要』第３９号２１９～276頁
小林正史・徳澤啓一・長友朋子・北野博司2007ｂ「稲作農
耕民の伝統的土器作りにおける技術と生産様式の結びつき」
『北陸学院短期大学紀要』第39号２７７～328頁
徳澤啓一・小林正史２００７「東北タイにおける伝統的土器づ
くり技術とその継承一タイ王国マハサラカム県モー村の伝統
的水甕製作を中心として-」『岡山理科大学紀要』第43号Ｂ
１１～３０頁
徳澤啓一・小林正史２００８「北タイにおける伝統的土器製作
とＯＴＯＰ－タイ王国チェンマイ県ハンドン郡ハンケオ地区の伝
統的水甕製作を中心として‐」「岡山理科大学紀要」第44号
Ｂ１３～３２頁
謝辞
2008年度の乾季調査は、１２月２６日から１月７日にか
けて、徳澤・小林とともに、北野博司（東北芸術工科大
学）・長友朋子（全北大学）が参加した。また、現地調査で
は、PatamawadeeYotapakdee，PanneeUthairak，Pinprapa
Lohajinda，LersunagHemsamakが通訳を行った。また、タ
イ王国における学校教育をめぐる事情については、Ｐ伽ｒ
Ｃ/DLJ"ｍＰａ"氏（D”jASbhooﾉ）にご教示をいただき、本稿の写
真122～１２４を提供していただいた。また、同国における言
語教育の動向については、武井啓子氏（タマサート大学）に
ご教示いただいた。厚くお礼申し上げる次第である。本稿は、
徳澤が滞在した期間の調査記録をまとめたものであり、文責
は、徳澤にある。なお、現地調査の原資に関しては、2008年
度文部科学省科学研究費（若手研究（B)）「西南中国及び東南
アジア大陸部における伝統的土器製作の比較研究（研究代表
者：徳澤啓一）の科学研究費補助金を使用した。
主要参考文献（タイ語文献省略）
楢崎彰一・HLeedomLeffertsJr・LuiseAllisonCort
2000「東南アジア本土における現代の土器及び焼締陶の生産
に関する地域調査」「財団法人瀬戸市埋蔵文化財センター研究
TheTraditionalPotteryMaking庇chniqueandPracticingfbrTeachingin
DoIljikSchoolmNortheastThailand:MowWOoNamJamakingEchniqUem 
BaanDonjikⅥllage,UbonRatchaThaniProvmce,Thailand 
ＫｅｉｉｃｈｉＴＯＫＵＳＡＷＡａｎｄＭａｓａｓｈｉＫＯＢＡＹASm＊ 
(ReceivedSeptember28,2009;acceptedNovember5,2009） 
Hereｗｅ，dliketofbcusonthemakingprocessoftraditionalwaterjarcalledMowWOoNamatBaanDonjikvillage 
inNortheastThailandWeobservedjar-makingprocessesasgatheringclay,adjustmentofthepaste,kneading,fbIming， 
drymg,firmgandsellmgmdetailtodescribethestyleofproductionandmakingtechniqueNow§traditionalpotterymakmgis 
disappearmgwithatimeanditssuccessionismsosenouscondition,butwecanseethecharacteristiceducationalprogramis 
practicmgmDonjikSchoolfbrcmdrentoinherittraditionalcultureandmakmgtechniqueasteachmgmaterials． 
